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PROCEDE DE FABRICATION D'UNE PIECE METALLIQUE MONOBLOC DE FORME QUELCONQUE, RIGIDE 
ET POREUSE. 

(5p La pr6sente invention se rapporte a un proced^ de fa- 
brication d'une piece metallique (1) monobloc de forme 
quelconque, rigide et poreuse, caracterise en ce que Ton 
forme iadite piece metallique (1) en pliant ou en enroulant 
sur au moins une spire, au moins une toile metallique (2) et 
en ce que Ton fait ensuite subir au produit ainsi obtenu une 
compression selon une direction privilegiee. 

La pr^sente invention se rapporte egalement aux man- 
chons metalliques monoblocs ajoures ainsi qu'aux tampons 
m&alliques monoblocs pleins realises par la mise en oeuvre 
du procede selon i'lnvention. 
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La presente invention se rapporte au domaine de la fabrication de pieces 
metalliques mpnobloc poreuses du type manchon, tampon, ... Elle a pour objet un 
5 procede pour la fabrication de telles pieces ainsi que les pieces obtenues par la 
mise en oeuvre de ce proc6de. 

Le procede selon I'invention est un procede de fabrication de pieces 
metalliques monoblocs de formes quelconques presentant a la fois une certaine 
rigidite et une certaine porosite afin de constituer des filtres, des amortisseurs, des 
10 joints, des coussinets ou encore des pieces de toute forme pour la decoration. 

L'art anterieur connait deja des precedes de fabrication de pieces 
metalliques monoblocs de formes quelconques presentant une certaine porosite afin 
de constituer des filtres, mais ces pieces etant fabriqu6es a partir de tricots 
metalliques souples, leur tenue m6canique est tres mauvaise, et leur usage est 
15 limite uniquement aux applications de filtration a I'interieur de supports rigides. 

Pour renrtedier d cet inconvenient, et pour permettre de realiser des pieces 
metalliques monoblocs de formes quelconques 3 la fois rigides et poreuses, la 
presente invention propose de plier ou d'enrouler sur elle-meme, non pas un tricot 
souple mais au moins une toile metallique plus rigide de fagon a realiser la forme 
20 generate de la piece, puis de faire ensuite subir au produit ainsi obtenu une 
compression selon une direction privilegtee. 

Avantageusement, le procede selon invention permet de realiser des pieces 
metalliques monoblocs £ I'aide de toiles rigides constitutes de fils metalliques 
presentant un diametre plus important que les fils utilises pour la realisation des 
25 tricots metalliques et qui, par voie de consequence, coutent moins chers. 

Avantageusement egalement, le procede selon I'invention permet d'utiliser 
pour la fabrication de differentes pieces metalliques monoblocs voire pour la 
fabrication d'une meme piece metallique monobloc, des toiles metalliques 
presentant des caracteristiques de diametre de fil et / ou de dimension de maille 
30 differentes et / ou pouvant etre tiss6es selon un entrelacement different, ceci afin 
d'obtenir des pieces metalliques monoblocs poreuses presentant des 
caracteristiques generates differentes, voire des caracteristiques intrins6ques 
differentes d'une s6rie d I'autre. 

Un avantage important du proc6d6 selon Tinvention est qu'il permet de 
35 realiser des pieces presentant des dimensions et des formes tres variees. 
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Un autre avantage important de invention est qu'il est possible d'y sertir, 
directement pendant la compression, differentes pieces secondares, pleines ou 
perforees. 

Un autre avantage 6galement important de I'invention est que les filtres 
5 realises par la mise en ceuvre du procede permettent une filtration axiale ou 
tangentielle. 

On comprendra mieux I'invention & I'aide de la description faite ci-apres d'un 
mode de realisation donne a titre d'exemple non limitatif, en reference aux figures 
10 annexes dans lesquelles : 

- la figure 1 illustre le schema de principe du proc6de selon Tinvention ; 

- la figure 2 illustre deux exemples d'orientation de la trame de la toile metallique ; 

- la figure 3 illustre differents exemples de sections de pieces metalliques 
r6alis6es par la mise en ceuvre du procede selon I'invention ; 

15 - la figure 4 illustre differents exemples de variation de sections de pieces 
metalliques r6alis6es par la mise en ceuvre du proc6de selon I'invention; 

- la figure 5 illustre un manchon metallique monobloc ajour6 ainsi qu'un tampon 
metallique monobloc plein realises par la mise en ceuvre du procede selon 
I'invention ; 

20 - la figure 6 illustre les differentes possibilites de montage de pieces secondaires 
serties pendant la compression ; et 

- la figure 7 illustre les differentes possibilites de filtration pour les filtres realises 
par la mise en oeuvre du procede selon ('invention. 

25 Le procede selon I'invention, illustre figure 1, est un procede de fabrication 

d'une pi6ce metallique (1) monobloc de forme quelconque, rigide et poreuse, 
caracterise en ce que Ton forme pendant I'etape de formage (A) ladite piece 
metallique (1) en pliant ou en enroulant sur au moins une spire, au moins une toile 
metallique rigide (2) et en ce que Ton fait ensuite subir au produit ainsi obtenu une 

30 compression pendant I'etape de compression (B) selon une direction privilegtee. 

De preference, I'etape de compression (B) est op6r6e dans un moule (3), 
afin de mieux controler les dimensions de la piece finale (1). 

Avantageusement, le procede selon invention propose d'orienter la trame 
de la toile metallique (2) selon un angle a particulier, pendant la mise en forme du 

35 produit en fonction des qualites de rigidite et de porosite souhaitees, comme illustre 
figure 2. 
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Pour ameiiorer la rigidity en compression longitudinale, il est preferable 
d'orienter la trame de la toile metallique (2) selon un angle de 45 °. 

Le procede selon I'invention permet egalement de realiser des pieces 
5 presentant une rigidite et / ou une porosite particuliere(s) en permettant, pendant la 
mise en forme du produit, de plier ou d'enrouler sur plusieurs spires, plusieurs toiles 
metalliques (2) differentes et / ou orientees differemment. 

Le procede selon I'invention permet egalement de sertir une ou plusieurs 
io pieces secondaires (6) sur ladite piece metallique (1), pendant la compression. 

Les pieces metalliques (1) realises par la mise en ceuvre du procede selon 
I'invention peuvent presenter des sections diverses, telles que rondes, ovales, 
rectangulaires, carries ou triangulares, comme illustre figure 3. 
15 Ces pieces peuvent egalement presenter une section variant sur la hauteur, 

soit de maniere constante, soit irr6gulierement, soit encore brutalement, comme 
illustre figure 4. 

Les pieces secondaires (6), serties pendant la compression, peuvent etre 
constitutes, par exemple et non limitativement : d'un entourage tubulaire en. tole 
20 pleine ou perforce, ou d'un axe lisse ou filete, comme illustre figure 6. 

La presente invention se rapporte egalement aux manchons (4) metalliques 
monoblocs ajour6s, de forme quelconque, rigides et poreux realises par la mise en 
oeuvre du proc6de, ainsi qu'aux tampons (5) metalliques monoblocs pleins, de 

25 forme quelconque, rigides et poreux r6alis§s par la mise en ceuvre du procede, 
comme illustre figure 5. 

Les manchons metalliques realises par la mise en oeuvre du procede 
peuvent servir par exemple d realiser des filtres metalliques rigides qui peuvent 
filtrer selon la direction tangentielle ou selon la direction axiale des manchons, 

30 comme illustre par les fleches sur la figure 7. Ces filtres sont faciles d mettre en 
ceuvre car i!s ne necessitent pas de chassis rigide particulier. 
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REVENDICATIONS 



1- Procede de fabrication d'une piece metallique (1) monobloc de forme 
quelconque, rigide et poreuse, caracterise en ce que Ton forme ladite piece 
metallique (1) en pliant ou en enroulant sur au moins une spire, au moins une toile 
metallique (2) et en ce que Ton fait ensuite subir au produit ainsi obtenu une 

10 compression selon une direction privi!egi6e. 

2- Procede de fabrication d'une piece metallique (1) monobloc de forme 
quelconque, rigide et poreuse, selon la revendication 1, caracterise en ce que la 
compression est op6r6e dans un moule (3). 

3- Procede de fabrication d'une piece metallique (1) monobloc de forme 
15 quelconque, rigide et poreuse, selon la revendication 1 ou la revendication 2 f 

caracterise en ce que pendant la mise en forme du produit, on oriente la trame de la 
toile metallique (2) selon un angle a particulier 

4- Procede de fabrication d'une piece metallique (1) monobloc de forme 
quelconque, rigide et poreuse, selon la revendication 3, caracterise en ce que 

20 Tangle a est de 45 °. 

5- Procede de fabrication d'une piece metallique (1) monobloc de forme 
quelconque, rigide et poreuse, selon Tune quelconque des revendications 1 a 4, 
caracterise en ce que pendant la mise en forme du produit on plie ou on enroule sur 
plusieurs spires, plusieurs toiles metalliques (2) differentes et/ ou orientees 

25 differemment. 

6- Procede de fabrication d'une piece metallique (1) monobloc de forme 
quelconque, rigide et poreuse, selon Tune quelconque des revendications 1 a 5, 
caracterise en ce qu'une ou plusieurs pieces secondares (6) sont serties sur ladite 
pfece metallique (1) pendant la compression. 

30 7- Manchon (4) metallique monobloc ajourS, de forme quelconque, rigide et 
poreux realise par la mise en oeuvre du procede selon Tune quelconque des 
revendications 1 a 6. 

8- Tampon (5) metallique monobloc plein, de forme quelconque, rigide et 
poreux realise par la mise en ceuvre du procede selon Tune quelconque des 
35 revendications 1 a 6. 
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